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Gegenstand der vorliegenden Erfindung 
ist eine Anzeigevorrichtung flir MeBgerate, 
mit einer Skala deren Markierungszeichen 
durch auffallige gleichseitige Dreiecke ge- 
bildet sind, deren GroBe und Anordnung eine 
solche ist, daB jedes derselben durch je einen 
Eckpunkt die Lage von je einem von dreien 
in der Skala auf einander folgenden Einheits- 
teilstrichen bestimmt. 

Auf beiliegender Zeichnung sind zwei 
Ausfiihrungsbeispiele dargestellt. 

Fig. 1 zeigt nur die Skala einer ersten 
Ausfiihrung der Anzeigevorrichtung; 

Fig. 2 veranschaulicht die Zeitanzeige- 
vorrichtung einer Uhr. 

In Fig. 1 sind a, b, c, d vier durch 
gleichseitige, schwarze Dreiecke gebildete 
Markierungszeichen, welche auf einer Gera- 
den so angeordnet sind, daB jedes durch je 
einen Eckpunkt die Luge von je einem von 
dreien, in der Skala auf einander folgenden 
Einheitsteilstrichen bestimmt. In Fig. 1 be- 
zeichnen die Ziffern 1, 2, 3 usw. die zu den 
Teilstrichen der geteilten Strecke gehorende 



Numerierung. Beim Beispiel gemaB Fig. 2 
bezeichnen a, b, c, d wiederum die durch 
schwarze, gleichseitige Dreiecke gebildeten 
Markierungszeichen, welche auf einem Kreis 
so angeordnet sind, daB jedes durch einen 
Eckpunkt die Lage von je einem von dreien 
in der Skala aufeinander folgenden Einheits- 
teilstrichen bestimmt. 

Die Ziffern 1, 2, 3 usw. bezeichnen die 
zu den Teilstrichen der geteilten Strecke ge- 
horende Numerierung. 

In Fig. 2 ist e der Minuten- und / der 
Stundenzeiger, deren auBere Enden durch 
gleichseitige Dreiecke von der GroBe dor 
Markierungszeichen gebildet sind. Die eine 
Seite der Zeiger dreiecke verlauft radial und 
dient zur Ablesung. Dadurch, daB ein Zei- 
ger mindestens um diese Dreieeksseite kurzer 
als der andere ist, wird die storende Wir- 
kung des Sichtiberdeckens der Zeiger auf das 
kleinste MaB beschrankt. 

PATENTANSPRUOH : 

Anzeigevorrichtung fur MeBgerate, ge- 
kennzeichnet durch eine MeBskala, deren 
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Markierungszeicben otRIl auffallige, gleicb- 
seitige Dreiecke gebildet sind, deren G-roBe 
und Anordnung eine solclie ist, daB jedes 
derselben durch je emeu Eckpunkt die Lage 
von einem von dreien in der Skala aufeinaa- 
derfolgenden Einbeitsteilstricben bestimmt. 

UNTEKANSPRTJCH : 
Anzeigevorricbtung nach Patentansprucli, 
fur Ubren mit kreisformigem Zifferblatt, da- 
durch gekennzeicbnet, daB die Skala durcb 



die Stundenteilun^Les Zifferblatt.es gebildet 
ist, und daB die auBern Enden der iiber dem 
Zifferblatt spielenden und zur Zeitangabe 
dienenden Zeiger als gleicbseitige Dreiecke 
von der G-roBe der Markierungszeicben aus- 
gebildet sind, deren je eine Seite radial ver- 
lauft, wobei der Stundenzeiger mindestens 
urn die Lange einer Dreiecksseite kiirzer ist 
als der Minutenzeiger. 
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Verfahren zum Veredeln, insbescndere zum Wasaer- und 
Dajipfdichtmachen eines auf eine thermoplastische Kunststoff- 
folie aufgenadelten Filzes und nach diesem Verfaliren 
veredelter Nadelfilz 
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Verfahren sua Veredeln, inabeaondere sum Waeeer- 
und Dampfdiohtmaohen alnee auf eine th-^oplaatieche 
Kunatatoffolie aufgenadelten Filzee und nach dieaem 
Verfahren veredelter Nadell'ilz. 



In der srhwc Iz^-r: \ - n ic + ; r : *M; "'r- ."76 636 : t t 

cine insTjCSondoro flur Scb.p.l 1.? Rn].r 0.*?. 'o-^Gnrlb^ro TanHer- 
matte bcachrieben, wolche mindesteno eine Polie umfaaet, die 
wenigstone auf der dem rm isolieronden Ranm fHisufcehrcnden Seite 
mit einer aufgenadelten Faserechicht versehen istc ObwoTil eolche 
Nadelfilze gute Eigenachaf ten aufweison, 1st ee fUr epezielle 
Zwecke erf orderlich, dieao Eigcnschnf ten noch zu verbessern 
bOTo abzuwandeln; beiepieleweiee wird oft eine geschloasene 
Unterseite verlangt, die waeser- und dampfdicht iat t oder eine 
einheitliche, eauber auasehende Bahneeite. 
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Bei Verwendung inebeeondere von preiegtinetigen Polyole» 
finfolien bietet jedoch das Verechlieeeen der mit durchgea 
nadelten Paeern vereetzten Polieneeite groeee Schwierlgkeit , 
da Polyttthylen- und Poly propyl en-Pol ien der Verklebun* grtfsaten 
Wideratand entgegenaetzen und darum eine Haftung von Kleb» 
etoffen Oder Parbetoff en fast oder tiberhaupt nicht zu errei- 
chen let o Anderereeits slnd diese und andere thermoplaetiache 
Pollen jedoch durch Verschweieeen zu elner gegeneeltlgen Ver« 
bindung zubringen. Hierbei kennt man jedoch im allgemeinen 
nur eine vollfl&chige Verachweleaung, bzw. elne durch did Porm 
der Schweiaeger&te, Inebeeondere etreif exit Ormig gelenkte Ver- 
eohweiaaung* 

Ee wurde nun ge fund en, daea eine hervorragende Schichten= 
verbindung und damit eine Veredelung im gewtlnschten Sinne mtJg« 
lich let, wenn der auf eine thermoplaetiache Kunetatof f trBger» 
folie aufgenadelte Pilz einem Verfahren unterworfen wird, dae 
erfindungagem&aa darin beateht, daae man eine auf achweiaabare 
Kunetatof fbahn unter Druck und WHrmezufuhr auf die Kunat= 
atofftrSgorfolie auf aohweiest, 

Unter" auf achweiaabare Kunatetof f bahnen" eind im Rahmen 
der vorliegenden Erfindung alle thermoplaetiachen Polien zu 
veratehen, beiepieleweiae aolohe au8 Polyvinylchlorid, Polyamid, 
Polye8ter t Polyaoryl, Miechpolymerieaten, Triacetatzelluloae 
uawo Ee kfinnen aelbatveratandlich auch Verbundf olien ve;= «rend t 
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warden, wobei die thermoplaatieche Folie nur auf der Sehwels= 
eeite liegen mues, wahrend die Polie auf ihrer Auaaenaeite 
mit anderen ge eigne ten Bahn verbunden eein kann, z.B 0 mit 
Ketallfolien, Papier, Zelluloeefolien uaw. 

Sohliesslich kommen auch noch geschaumte Bahnen thermo= 
plastischer Materialien in Prage, z = B c au3 tolyather, Polyurethan. 
Polyvinylchlorid usw. 

Bei der DurchfUhrung des erf indungsgemassen Verfahrens 
iat darauf su achten, daas die auf schweioebare Kunatotof fbann 
durch Anwftzmen nur so v/eit erv/eicht wird, daaa sie nicht zu viel 
von ihrer Festigkeit verliert. Obwohl oich aur Ausilbimg dec 
Druckes imd sur Zufuhr der Wanao beheiate Flachenpressen aller 
Art eignen, orscheirt fur den rorgooehenen Zv/eek ein tempe= 
^aturregelfiihlger beheister Kalander besonders gUnsoig. Die 
Beheizung der auf zuschweisaender Kunacatof fbahn erfolgt wah= 
rend dea Verachmelzvorgangeo oder kurs vorher durch die eine, 
beheizte Walae des Kalanders; v/ahrend eines Zeitbruchteile 
wird, gemildert durch die Isolierfahigkeit der Bahn aelber, 
auch die aweite Polie erv/armt, so dase unter gleichzeitigem 
Flachendruck der Walzen eine innige Verpreaeung und Verac;hiael= 
zung stattfindet. Diese Arbeitswoise hat den Yorteil, daaa die 
Polien bzwo Bahnen die durch Kecken hergestellt sind und hier= 
durch erst ihre Festigkeit bekommen habon, nicht oder wenig 
schrumpfen urd einapringen und hierdurch ihre Peatigkeit wieder 



BNSDOC1D: <CH__188364A4 JL> 



ft 



- 4 - 

verlieren kttnnen, sondern in voller Breite und mit glatter 
Oberflfiche erhalten bleiben. Je glatter die Oberflfiche der 
anzuschweissenden Kunstetoff bahn durch geeignete Regelung von 
Temperatur, Lruck und Arbeitsgeechwindigkeit wird f umeo hOher 
wird auch die Feetigkeit, da in gewiseem Sinne eine Nachver=» 
atreckung der Polien bzw 0 Bahnen erfolgt. 

Die Verechweissung erfolgt insbesondere an den zwischen 
den PaserbUscheln liegenden Folienf lachen, so dass je nach 
Dichte der Vernadelung und Lange der herausragenden Fasern, 
Fl&chen etv;a zwischen 10 und 80 fo der Polien bzw* Bahnen mit= 
einander Terschweisst sind, v/ahrend an den anderen Punkten die 
Polien bzv/. Bahnen, durch die dasv/ischen liegenden Pasern unter^ 
brochen, mchr Oder veniger uboreinander liegen. 35a jedoch keine 
scharfen Ubergange vorliegon, ergibt sich der xiberraechen&e 
Effekt, dass die PaserbUscheln tsilweise in die Schiaelzf leiche 
miteinbesogen und sowcit ^erklemmt v/erden? class die Verfesti= 
gung fast der durch Verkleben der RUckseite zu erreichenden 
gleichkomnit und eln Heraussiehen der Paeern von der Oberflache 
her stark eingeschrankt virdo Es bietet sich somit ein P?*odukt 
mit awci gut aus3ehenden Oberflachen, die eine filsartig, die 
andere lederartig, auf der einen Seite v/eich und d&nmend, auf 
der anderen Seite glatt und dicht. 

Die Qualitat der Ware v/ird auch durch die Art und die 
Verarbeitung der Pasern dea Hadelfilzes fceeinflusot. Eine gleich= 
ng.osi^c Pascrrticlcrjoito fiAhrt su bosscren Ensscugnissen, ebcnso 
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bringen elaetische, zfihe und reiesfeste Paaern Vorteile bei der 
Pestigkeit der hergeatellten Foliendeckflfiche. Bescnders gute 
Ergebniese erzielt man bei Verwendung synthetischer, insbesondere 
thermoplastischer Fasorn, well diese wegen grBsserer Affinit&t 
zu den Pollen und teilv/eiae mttglicher Erweichung der herausragen** 
den Faserbiischel innigere Verbindungen oder sogar Verechweis= 
sungen ergeben© Beispieleweise ergibt ein Nadelf ilz aus Poly« 
propyl enfas em f genadelt in eine mittelharte Hochdruckpoly= 
athylen-Tragerfolie, und einer weicheren Hochdruckpolyathylen- 
Sehvrelssf olie bzw c -Bahn ein eehr zahea EnderzeugniSo Die Poly= 
popylenfasern bilden durch ihre elastische Filzflache wahrend 
des Druckrcrschv/eisscns ein gunstigos Gegenlager und die rtick^ 
eeitigen Faserbiischel verbinden sich durch Erweichung teilweise 
mit den Folienfl£Lchen f so dass ein Heraueziehen von der Ober= 
fiache nur schwer mtJglich isto Sorait kbnnen auf einfache und 
echnelle V/eie^ schr anQohnliche. viSllig unvorrottbare Textil= 
bahnen hergestellt word en, die neben guter BauechfShigkeit 
und Warmehaltung vtillig immun gegen Peuchtigkeit 9 Dampf f Sauren, 
Laugen und Salze eindo Hierdurch iet auch ein Einsatz ftlr 
technieche Zwecke gegeben 0 

Da belm Verschweisaen der beiden Pclien bzw. Bahnen die 
Kunetstofftragerf olie wegen der in ihr steckenden Paserbiiachel 
an ihrcm Platz arretiert v/ird, kann im Augenbllsk der Verechmela 
zung koine gGSc-nscitige VorGchiobung o.introxcn, was fiir die 
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erforderllche Plachenstabilitat sowohl im Zeitpunkt der in be= 
zug auf Schrumpfung gefahrlichen VerBchxnelsung ale auch nach= 
her von besonderer Wlchtigkeit isto Man kann auf diese Welee 
ZaBo Schicht auf Schicht ftigen und dadurch die Eigenschaf ten 
beliebig variieren, sei es in mus termassiger Hinsicht oder indem 
man die besonders beanspruchten Stellen zu^jg&tzlich verstarkt* 

Wahrend der Verschweissung kann man zwecks Verfestigung 
Faden od«dglo einlaufen lassen, z 0 B. in Langsrichtung oder mit 
oezillieronder Bewegung* Ale Einlagen kommen loekere Gewebe, Ge« 
wirke, Nonwovene Uodglo in Streif enf arm in Frage e 

Die RUckseite der anzuschweissenden Pollen kann nun in 
verschiedener Weise noch behandelt W2rden f eiiuial durch PrSgen, 
beispieleweise von gravierten Walzen oder Einlauf enlaeeen von 
flfichenfOrmigen Mitlaufern, z.B e aus Gewebeo 

Weiterhin kOnnen die Polien bz?/o Bahnen in gewtlnschter 
Weiee vorgef&rbt oder vorgemustert sein, auch bedruckt* BeisplelB- 
weise kann auf die auf ihrer Aussenseite mit einem farbigen 
Muster bodruckte Tragerfolie eine Schweissfolie aus trans= 
parentem oder glasklarem Material auf geschweisst werdeno Bei 
Verwendung einor transparenten oder glasklaren Schweissfolie 
ware es auch mBglich, vor dem Verschweiesen auf die Trfegerfolie 
oder auf die zu Yerachweiseend Seite der Schweissfolie Abzieh^ 
bilder auf zubringen* Andererseit3 kann bei Verwendung einer un= 
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durchaiohtigen Schweiaafolie diese auf ihrer Auaaeneeite mlt 

inem Muster bedruckt sein<> In ahnlicher Weiee kSnnen auch 
auf eine der beiden Pollen auegeatanzte oder auageachnlttene 
Motive aufgebracht bzw» zwiechen die beiden Pollen eingelegt 
werdeni deaglelchen kann durch Verwendung einer farblosen be» 
druckten Polie ale zweite Schicht oder ala zuaatzllche dritte 
Schicht eine farblich abstechendo Mueterung auf der aichtbaren 
Folienfarbe erzielt werden c Bei der Verwendung einea so vera 
edelten Nadelfilzee ala Bodenbelag bereitet zwar elne bauer~ 
hafte Verklebung gewieae Schwierlgkeiten; ee bietet sich Je= 
doch der Vortell, daes man eine hervorragende Verklebung ohne 
Weiohmacherwanderung mit Haftkleber erreichen kann oder, was 
BoBo bei Bodenbelfigen erwtinecht let, ausreichend haft end e Yer» 
klebungen mlt handelattblichen Klebem, wie Kun8tatoff- oder 
Latex-Xlebern, auf den Boden erreichen kann f die aich beim Um= 
zug wieder leioht abaiehen laaaen 0 

Sohlieaelich kann man ala Schweiaafolie eine aolche mit 
Ausstanzungen verwenden und naeh dem Verachweiaaen kann man 
die Uber der auageatanzten Stellen liegenden, nicht grundver- 
featigten Pasern aufrauhen; die Auaatanzungen kSnnen dabei 
beetimmte Muster aufweisen. 

-An Anwendung8m8gllchkeiten der nach dem erf indungage« 
m&eeen Verfahren hergeatellten Erzeugnlaeen selen nur beiepiel8~ 
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woise genannti wasaerfeste bzw. wasaer- odor dampfdichte .Tex= 
till en, Badematten, Bodenbelftge, waeserdichte Kinderbettunterla» 
gen uewo 

Die folgenden Beiepiele eollen die Erfindung nfeher 
erlfiuternt 

Beiflpiel 1 

Aua Jutefaaern elner Lfinge von oa 0 20 - 40 mm v/ird oin Krempel- 
Tiles gebildet und durch Aufnadeln doeselben auf eine th,ermo= 
plaatische Polie eine Ieoliormatte gemase Patent 376 636 her« 
gestellto Dieae Kunatetoff tr&gerf olie besteht aus Hochdruck- 
poly&thylen mit einem Erweichungspunkt von ca Q 110° Co und 
iet farblos 0 Ee vird bo durchgenadelt P daso die Jutefaeem 
awischen 2 und 7 mm aus der RUckaeite dor Polie herausrageno 
Die Starke dieeer Polie betragt 100^. 

Sodann wird elne zweite Kunatatof fbahn auf geschv/eisst f und 
zwar gleichfalle eino Polie aua Hochdruckpolyathylen, in der 
Maaae schv/ara gef&rbt, xua eine becsere WSrmeaufnahme zu go= 
v/Shrleiaten, und in einer Starke von 0,07 mm 0 Die Polien werden 
von elnem heizbaren Kalander derart zusammengef Uhrt f dasa durch 
Drehen des Nadelf ilzerzeugnisoee t die Kunstetof f tr&gerfolie 
mit den durehgeetochenen Paetrn nach oben zeigt und die auf« 
schv/eissbare Kunatstof fbahn (schv/arz, 0,07 mm) obenauf liegt* 
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Der Kalander hat zwei auf einanderpressbare Walzen. von denen 
die untere eine elastische Baumv/ollwalze ist, die obere eine 
dampfbeheizte Stahlv/alze mit einer Suoseren Temperatur von 
oa<> 105° C. Zum Zwecke der Materialtrennung wird dieee Walze 
mit einem Trennmittel, beetehend ana einem Aluminium-Stearat f 
behandelt und beide Warenbahncn werden bei einer Warenbreite 
von 2000 mm unter einem Druck von ca & 20 000 kg zwischen den 
Kalanderwalssen hindurchgefUhrt f v/obei ein thermieches Verechweis- 
sen der t reiliegenden Folienf l&chen erfolgt; die zwischen den 
ale Klemmpiankte wirkenden Schwelesetelien liegenden Fasern 
werden blockiert und in auarciichendeu Masse f estgehalten P 
v&hrend die je nach VoxnveiidungsKv/eok rIb Ober- oder RUckseite 
dienervde Sahweisaeite der Warenbahn voliig wasser- und dampf» 
dicht LQto 



Beis ftiol 2 

Es wird wle im Beiepiel 1 ein Nadelfils hergestellt f dessen 
Pasern jedoch thermoplaatieche Polypropylenf asern aind, die 
durch eine Kunststof f tragerf oli© aus Niederdruckpolyathylen mit 
einera Erweichungspunkt von ca* 130°C ? einer Starke von ca 0 0,11 
mm und einem mittleren Einstachpunktabstand von 2 mm durehge« 
stochen v/crden 0 Die Pas^m ba'ben vorpsugsweise eine Lange von 60 
mm und werden mit etwa 5 bis 6 inm durch die Polie gestoseeno 
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Die St&rke der Pasem betragt 2 deniers. 

Ale auf schweieebare Kunstetof fbahn wird eine polyethylene 
beschichtete Aluminiumf olie verwendet, bel der die Alu- 
miniumdioke etwa 25^tt und die Dicke der Poly filthy! enschicht 
etwa 30^(6 betr&gtf dabei muss darauf geachtet werden, dass 
ihre Oberflftche nioht mit SilikonOl oder anderen Trenxualtteln 
verunreinigt sein darf , wfchrend die dem Schweissaggregat 
zugewandte Form Trennmittel enthalten darf* Da die Aluminium- 
folie von der Pabrikation her aluminiumseitig mit einem Trenn** 
mittel veraehen 1st, genttgt ein Einreiben der Walzen mit Sili« 
konOlf um eine einwandfreie Trennung au ersielen. Durch das 
Aluminium hindurch erfolgt eine hervorragende Warmeleitung 
zur PolySthylenbeschichtung, to dass eich eine gute Verschweis^ 
sung mit der Niederdruckpolyathylenrolie und eine gute Yerbin** 
dung mit den Fas era ergeben. 

Der Schoelzpunkt der I-olypropylenfaaorn licgt bei etwa 165 °C 
mit darunter liegendem Erv/eichungspunkt ? der Erweiclumgapunkt 
der Polyathylen3chicht auf der Aluminiumf olie bei etwa 100 °C 
und der Erweichungrapunlct der Niederdruckpolyathylenfalie bei 
etwa 150 °C • 

Die Verschv/cissung erfolgt durch einen elelctrisch behoiaten 
Kalander. Die elektrlsche Kalanderbeheiaimg ge3tattet eine 
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Feinregelung der Texapora+ur der Walaenoberf lache, die je 
nach Raiimteinpei-atur auf etwt> 145 °G eingeregelt wird, der^ 
geetalt, dass eich die £ev/ebcr.rt:Lge Gravur der oberen Heiz- 
walze beim Schv/cisuvorgang exaki; auf die Ware Ubertragt. 
Durch diese Gravierv.ng erfolgt eine innigere Verschweiseung 
der Pollen und Anprescung der Faeorn, die an ihrer Oberf lache 
bo weit erw&rmt werden, daeo ale gleiohfalls eine schweiss- 
ahnliche Verbindung mit der Schweisof oil e oingehen und hier« 
durch eine Verankerung der Paoern - aov/ohl durch Pressdruck 
der Folienflachen als auch durch Verschv/eissung mit der 
Schweiesfolie - erfolgt. 
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Pat entanapriiche : 

L Verfahren zum Veredeln, insbesondere sum Wasser~ und 
Dampfdichtxnachen,eines auf eine thermoplaatieche Kunetetoff- 
tr&gerfolie auf genadelten Filzes f dadurch gekennzeichnet , dasQ 
man eine thermlsch auf Bchweissbare Kunststof f bahn unter Druck 
und Warmezufuhr auf dieee Tragerfolie auf schweisst . 

IIo Nach dem Verfahren gemass Patentanspruch I veredelter 
Nadelfilzo 

Unteransprtiche s 



1, Verfahren nach Patentanspruch I f dadurch gekennzeich= 
net, dass man das Aufbringen der axif schv;eissbaren Kunststof f= 
bahn auf die Kunststoff tragerfolie In einer beheisten Flachen= 
presee vomimmt. 

2 0 Verfahren nach Unteranspruch 1 f gekennzeichnet durch 
die Verwendung einer Presse mit ebenen Pressf l&chen. 

3o Verfahren nach Unteranspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
dass man den Nadelfilz und die auf schweisabare Kunststof f bahn 
durch einen Kalander laufen las3t, desaen der Kunststof f bahn 
anliegende Walze beheizt istc 
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4o Verfahren nach Patentanapruch I, zum Veredeln einee 
w nigstens teilweiee aus thermoplastischen Fasern bestehenden 
Nadelfilzes, dadurch gekennzeichnet f dass man ale aufechwelss= 
bare Kunsts toff bahn elne seiche verwendet, deren Schmelzpunkt 
niedriger liegt als derjenige der thermoplastischen Hadelfilz** 
faaerno 

5o Verfahren nach Patentanapruch I, dadurch gekennzeichnet f 
dass die auf schweissbare Kun3tetoff bahn aus einem Kunststoff 
besteht, dessen Molekulargewicht sich von demjenigen der Kunst« 
stof ftragerf olie unterscheidet . 

60 Verfahren nach Patentanapruch I f dadurch gekennzeichnet, 
das© man als auf schweissbare Kun3tstof f bahn eine geschaumte Bahn 
aus einem thermoplastischen Material verwendeto 

7c Verfahren nach Unteranspruch 6 ? zum Veredeln oines 
wenigstens teilv/eise aus thermoplastischen Pasern bestehenden 
Nadelfil£es f gekennzeichnet durch die Verv/endung eines thermo= 
plastisehen Materials, dessen Schmelzpunkt niedriger liegt als 
derjenigo der thermoplastischen Nadelf ilzf asern. 

8c Yerfahren nach Unteranspruch 6 f gekennzeichnet durch 
die Verwendung ©ines thermoplastischen Materials, dessen Mole«= 
kulargev/icht sich von demjenigen cles Kunststoff tragerf olien= 
materials unterscheidet o 
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9o Verfahren nach Patentanepruch I f dadurch gekennzeichnet , 
daee man wtthrend dee Aufbringene der auf echweisobaren Kunet= 
stoff bahn in die letztere ein Muater elnpr&gt. 

10 o Verfahren nach Patentanepruch I, dadurch gekennzeiohnct , 
da88 man ale auf echweieebar 3 Kunetstcf fbahn eine seiche aus 
durchsichtigem bzw. durchechelnendes Kimatstoff rervendeto 

11. Verfahren nach Unteranspruch 10 f dadurch gekennzelchnet , 
claes mem ror dem Verschweieaen zwiechen die auf schweisebare 
Kunstetoffbahn und die Kunetstof f tragerf olie ausgestanzte P1H» 
chenmueter einbringt* 

12o Verfahren nach Patentanepruch I P dadurch gekennzeioh* 

ret, dass mars, wghrend der Versch'/etssung zwieshen die Knnst= 
etofffcragerf olie und die auf echveiesbare Kiinststof f bahn Fuden 
bzwo Game miteinlauf en Itteetc 

13c Verfahren nach Unteranspruch 12 , dadurch gekennzeich- 
net, daee man den miteinlauf end en Faden bzw<> Garnen eine quer 
zur Einlaufrlchtung verlaufende oezillierende Bewegung erteilt. 

14. Verfahren nach Patentanepruch I, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass man zwiechen die auf schv/ els share Kunstatoff~ 
bahn und di Kunststof f tragerfolie eine mit lockerer Bin* 
dung gewebte flache Bahn miteinlauf en Iftsst. 
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15. Verfahren aach Patentanepruch I, dadurch gekenneeieh« 
net, dasa man *wiechen die auf achweiesbare Kunststofftahn und 
die Kunstetofftragerfolie eine weitnaechig gewirkte flache 
Bahn miteinlaufen laset. 

16o Verfahren nach Patentanspruch x, dadurch gekennzeioha 
net, dasa man ale auf achweiesbare Eunste toff bahn eine Vera 
bundfolie rerwendet. 

17o Verfahren nach Patentanepruch I, dadurch gekenn» 
zeichnet, daea man auf die Kunstetofftragerfolie mehrere auf» 
jchwelasbare Kunststoffbahnen naeheinander aufbringt und Jew ail a 
mit der rorhergehenden rerscnweiaet. 

18. Verfahren nach Unteranspruch 17, dadurch gekennzeicha 
net, dass man wenigstens ale letzt© auf schweies bare KunstBtoff- 
bahn eine eolche aus durchsichtigem bew« durchscheinendem Kunat= 
etoff rerwendet. 

19. Verfahren nach Patentanepruch I, dadurch gekennseicha 
net, dass man ale auf echweise bare Kunetetof fbahn eine eolche 
mit Ausetanzungen rerwendet, und dass man nach dem Verechweiasen 

die iiber den ausgestanzten Stellen liegenden, nicht grundrer= 
featlgten Fa e era aufrauht. 

20. Verfahren nach Unteranspruch 10, dadurch gekennzeich- 
net, dasa man vor dem V rechweissen Abziehbilder auf die Kunst= 
otofftragerfolie aufbringt. 
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21 o Varfahren naeh Unteranepruch 18, dadureh gekennzeioh* 
net, daee man vor dam Verechwelssen der letzten auf Bchweies» 
baren Kunatstoff bahn auf die vorletzte Folie Abaiehbilder 

auf br lngt • 

22 o Verfahren nach> Patent ana pruch 1$ gekennzeichnet duroh 
die Vervendung elner auf schweisabaran Kunatstoff bahn von einer 
St&rke swlschen 20 und 100^66o 
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